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(54) Wasserdichtes Lamlnatformteil und Verwendung desselben in Schuhen 



(57) Die Erfindung betrifft ein wasserdichtes Lami- 
natformteii als Einsatz fur Schuhe in Webegezwickter 
AusfOhrungsform mit einer AuBenlage (1), einer Brand- 
sohle (6), einer Futterschicht (3) und einem wasserdich- 
ten wasserdampfdurchlassigen Laminat (2), das eine 
Funktionsschicht (5) und gegebenentalls eine Stutz- 
schicht (4) aufweist, wobei ein Randteil (12) des unte- 
ren Endbereichs des Laminats (2) zu der die 



Funktionsschicht (5) aufweisenden Seite hin umge- 
schtagen und verWebt ist, daB die Futterschicht (3) an 
der Kante des Rands des umgeschlagenen unteren 
Endbereichs des Laminats anliegt und daB der Randteil 
(14) des unteren Endbereichs (12) des Laminats (2) mrt 
der Brandsohle (6) mitteJs einer Klebeschicht (1 7) ver- 
klebtist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein wasserdichtes Laminat- 
formteil als Einsatz fur Schuhe in Webegezwickter Aus- 
fGhrungsform, wetcher schuhformmaBig ausgebildet ist, 
mit einer AuBenlage, einer Brandsohle, einer Futter- 
schicht und ein em wasserdichten wasserxJampfdurch- 
lassigen Laminat, das eine Funktionsschicht und 
gegebenenfalls eine Stutzschicht aufweist, und die Ver- 
wendung desselben in Schuhen. 

Es ist bekannt, daB Schuhe, welche ats AuBenlage 
z.B. Leder oder ein textiles Gewebe und ein innenlie- 
gendes Futter aufweisen, in waBrigem AuBenmilieu 
Wasser in den Schuhinnenbereich kriechen lassen; 
daher werden wasserdichte Schuhe gefordert. Zudem 
ist es wQnschenswert, um die bet FuBschwitzigkeit auf- 
tretende Feuchtigkeit im Schuhinnenbereich abzutrans- 
portieren, eine Schuhinnenschicht zu verwenden, 
welche wasserdicht, aber wasserdampfdurchlassig ist. 
Um diese Schwierigkeiten zu besettigen, werden 
Schuhe hergestellt welche auf der dem Schuhinnenbe- 
reich abgewandten Seite der Futterschicht zumindest 
eine Schicht, Funktionsschicht genannt, aufweisen, 
welche Polymere auf Copolyetherestergrundlage, eine 
Folie aus gerecktem Pdytetrafluorethylen, eine Poly- 
estermembran und / oder eine mikroporOse Polyu- 
rethanschicht umfassen. 

Bei Verwendung der Funktionsschicht ist es jedoch 
erforderlich, diese derart mit der Brandsohle und der 
Laufsohle zu verbinden, daB eine dauerhafte Wasser- 
dichtigkeit ermOglicht wird. Dabei hat sich hingegen 
gezeigt, daB insbesondere bei einem Vernahen der 
wasserdichten wasserdampfdurchlassigen Funktions- 
schicht mit der Brandsohle, Laufsohle und / oder 
AuBenlage Wasser Qber die Nahte mittels Kapillarkrafte 
von auBen in den Schuhinnenbereich kriechen kann. 
Um diesen Nachteil abzustelfen, schlagt die DE-OS 38 
21 602 vor, ein Schaftmaterial zu verwenden, welches 
im unteren Bereich porOs ausgebildet ist, das von dem 
beim Ansprrtzen flOssigen Kunststoffsohlenmaterial 
durchdringbar ist 

In einer werteren AusfDhrungsfbrm endet das 
Schaftmaterial in einem Abstand vom unteren Ende des 
Futters und das Ende des Schaftmaterials ist Qber 
einen porOsen von dem beim Ansprrtzen flOssigen 
Kunststoffsohlenmaterial durchdringbaren Abstands- 
halter verbunden. Durch den Abstandshatter und die 
Ausbildung des unteren Endbereichs des Schaftmateri- 
als wird zwar mdglich, daB das flQssige Kunststoffsoh- 
lenmaterial in die Poren eindringen kann, jedoch sind 
dadurch keinerlei hinreichende Verbesserungen gegen 
das Kriechen vom Wasser aus dem Schaft-Sohlenbe- 
reich aufgrund der Wasserkapillarkrafte erreichbar, 
denn die hohe mechanische Belastung des Schuhs 
beim Abrollen und Auftreten kOnnen auf Dauer zu 
einem EinreiBen der Porenwand Oder zumindest zu 
einem AbriB des verklebten Kunststoffsohlenmaterials 
von den Poren des Abstandshafters fQhren, wobei 
dadurch die Beanspruchung der noch intakt verbliebe- 



nen Verbindungen zwischen dem Kunststoffsohlenma- 
terial und dem Abstandshatter physikalisch nur 
vergrOBert wird und es zudem zu dem befOrchteten Ein- 
riB der Poren oder abgOltigen AbriB des Kunststoffsoh- 

5 lenmaterials von den Poren kommen kann. 

Durch die durch Ein- bzw. AbriB hervorgerufenen 
Spalten und Risse im Abstandshalter und im Schaftma- 
terial kann nunmehr Wasser, welches sich aufgrund der 
Durchnassung der AuBenlage in Richtung Laufsohle 

10 gewandert ist, im Bereich zwischen dem Abstandshal- 
ter und der Funktionsschicht des Sertenteils bzw. der 
Dichtlippe der Laufsohle kriechen. Dieser Effekt wird 
noch verstarkt, wenn, wie von der Druckschrift vorge- 
schlagen, eine Strobelnaht zwischen dem porOsen 

is unteren Endbereich der AuBenschicht oder AuBenlage, 
des Abstandshalter, der Funktionsschicht und Futter- 
schicht sich befindet. Dieser Stand der Technik Gber- 
sieht vOllig die Gefahr, daB der Ubergangsbereich von 
dem Schaft zur Sohle einer starken Beanspruchung 

20 unterliegt, wie zu Recht auf diesen Umstand die DE-OS 
21 06 984 hinweist, die betont daB die Verbindung zwi- 
schen der Sohle und dem Schaft einer hohen Belastung 
besonders durch die stoBartige Beanspruchung der 
Laufsohle beim Gehen ausgesetzt ist. Daher wird zwar 

25 eine anfangliche Wasserdichtigkeit des Schuhinnenbe- 
reichs durch diesen herkOmmlichen Schuh ermOglicht, 
jedoch bereits bei normaler Beanspruchung des her- 
kOmmlichen Schuhs ist keine dauerhafte und hinrei- 
chende Wasserdichtigkeit garantiert 

30 Zudem ist zu beobachten, daB, da die AuBen- 
schicht hauf ig Leder oder lederartiges Gewebe ist, beim 
Stanzen der Poren des unteren Endbereichs des 
Schaftmaterials Fasern innerhalb des Poreninnen- 
raums verbleiben und trotz des Ausfuilens des Porenin- 

35 nenraums mittels flOssigen Kunststoffsohlenmaterials 
die verbiiebenen Fasern ats ideate Wasserbrucken 
Wasser in den Schuhinnenbereich kriechen lassen, 
abgesehen davon, daB diese Fasern die Haftung des 
Kunststoffsohlenmaterials zumindest einschranken. 

40 FOr Schuhe mit angeklebten Sohlen eignet sich das 
in DE-OS 38 21 602 beschriebene Laminatformteil 
nicht, weil der Kleber, mit dem die Sohle angeWebt wird, 
die porOsen Teile der verlangerten AuBenlage nur 
unvollstandig durchdringt und insofern eindringendem 

45 Wasser keinen Wtderstand bieten kann. 

Zudem ist es wQnschenswert, wenn ein Schuh so 
hergestellt wird, daB mittels einfacher und weniger 
Arbertsgange cfie Herstellung zeitlich gering und so mit 
die Herstellungskosten niedrig sind. 

so Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die o.g. 
Nachteile zu beseitigen. Insbesondere soil ein Laminat- 
formteil zur Verfugung gestellt werden, welches sich zur 
Herstellung wasserdichter, wasserdampfdurchlassiger 
Schuhe mit angeWebter Sohle eignet 

55 Diese Aufgabe wird gelOst durch das wasserdichte 
Laminatformteil als Einsatz f Qr Schuhe in Webegezwick- 
ter AusfQhrungsform, welcher schuhformmaBig ausge- 
bildet ist. mit einer AuBenlage, einer Brandsohle, einer 
Futterschicht und einem wasserdichten wasserdampf- 
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durchlassigen Laminat das eine Funktionsschicht und 
gegebenenfalls eine StOtzschicht aufweist. der dadurch 
gekennzeichnet ist, daB ein Randteil 12 des unteren 
Endbereichs des Laminats 2 zu der die Funktions- 
schicht 4 aufweisenden Sette hin umgeschlagen und 5 
verWebt ist, daB die Futterschicht 3 an der Kante des 
Rands des umgeschlagenen unteren . Endbereichs des 
Laminats 2 anliegt und daB der Randteil 12 des unteren 
Endbereichs des Laminats 2 mit der Brandsohle 6 mit- ■ 
tels einer Ktebeschicht 1 7 verWebt ist. w 

Die Erfindung betrifft auch einen wasserdichten 
Schuh, welcher das erf indungsgemaBe Laminatformteil 
aufweist. 

Das Wasser wandert beim herkOmmlichen Schuh 
mrttels Kapillarkrafte durch die AuBenlage aus Leder 15 
oder lederartigem Gewebe in den unteren Bereich zwi- 
schen AuBenlage und Sohle und auch uber die AuBen- 
lage selbst. Hierbei ist zu beobachten, daB von dort das 
Wasser zwischen der Unterseite des Laminats, dessen 
unterer Endbereich parallel zu der Laufsohlenuntersette 20 
ausgerichtet ist, und der Oberseite der Lauf sohle ent- 
lang bis zum AuBenrand des unteren Endbereichs des 
Laminats vordringt. Hierbei tritt nun das Wasser auf- 
grund der mangelhaften Verbindung zwischen dem 
AuBenrand und dem Kunststoffsohlenmaterial entlang 25 
des AuBenrands in den Schuhinnenraum. Unter AuBen- 
rand des Laminats ist der der Langsmittelachse des 
Schuhs zugewandte Rand zu verstehen. 

Bei Verwendung des erfindungsgemaBen wasser- 
dichten Laminatformteils im Schuh ist der Randteil 12 30 
des unteren Endbereichs der Laminat 2 zum Schuhin- 
nenbereich hin umgeschlagen und liegt flach auf der 
Oberseite des Restteils 9 des unteren Endbereichs des 
Laminats 2. Zwischen dem Restteil 9 und dem umge- 
schlagenen Randteil 12 findet sich vorzugsweise keine 3S 
Futterschicht 3. Aufgrund der Abwesenheit der Futter- 
schicht 3 kann der Randteil 12 mit dem Restteil 9 des 
Laminats 2 derartig verkfebt sein, daB der umgeschla- 
gene Randteil 1 2 flach auf der Oberseite des Restteils 9 
des unteren Endbereichs des Laminats 2 an- oder mit- 40 
tels einer Klebschicht aufliegt. Durch das Umschlagen 
ist die StOtzschicht 5 auch im Bereich des AuBenrands 
20 des Laminats 2 angeordnet; dadurch wind gewahrlei- 
stet, daB der Bereich des AuBenrands 20 keine Schnitt- 
flache darstellt und sonach frei von den unerwunschten 45 
Partikeln wie Resten an FSden und Geweben ist 
Zusatzlich ist das Ende der Futterschicht 3 und in des- 
sen Fortsetzung der Randteil 12 mit der Brandsohle 
verWebt, so daB selbst dann, wenn Wasser eventuell 
doch bis zum AuBenrand 20 vordringt, dieses Wasser so 
nicht in den Innenraum des Schuhs vordringen kann. 

Aufgrund dessen wird eine im Gegensatz zum 
Stand der Technik innige VerWebung des AuBenrands 
20 des Laminats 2 mit der angeWebten Laufsohle 13 
oder dem flQssigen Kunststoffsohlenmaterial erretcht 55 
welche homogen also partikelf rei und wegen der Abwe- 
senheit von als Wasserbrucken dienenden Partikeln 
wasserdicht ist. 



Zudem ist zu beobachten, daB, da der Randteil 12 
und der Restteil 9 des unteren Endbereichs des Lami- 
nats 2 mit einem, vorzugsweise wasserdampfdurchlas- 
sigen, Kleber verWebt ist, die von der 
FuBsohlenunterseite des Benutzers abgegebene 
Feuchtigkeit entlang des Laminats 2 in Richtung Serten- 
wand des erfindungsgemaBen Schuhs diffundiert und 
nach auBen abgegeben wird. 

In einer Ausfuhrungsform kann das Laminat 2 eine 
StOtzschicht 5 z.B. ein textiles Flachengebilde wie Vfies, 
RIz, Wirkware, Gewebe, Gewirke sein, welches vor- 
zugsweise mit einem wasserdichten wasserdampf- 
durchlassigen Material beschichtet oder getrSnkt sein 
kann. Das Laminat 2 kann auch neben einer oder meh- 
reren Stutzschichten 5 zumindest eine Funktionsschicht 
4, wie eine Membran, aus dem wasserdichten wasser- 
dampfdurchldssigen Material enthatten. 

Zur Herstellung des wasserdichten wasserdampf- 
durchlfissigen Materials kann man verwenden die zur 
Formung einer mikroporOsen polymeren Matrix geeig- 
neten Polymere, welche umfassen Polyolefine, wie 
Polyethylen-Propylen-Copolymere, Polyethylen, Ter- 
ephthalate, Polycaprolactam, Polyvinylidenfluorid, Poly- 
butylerrterephthalat, Polyestercopolymere und 
Polytetrafluorethylen. Das wasserdichte wasserdampf- 
durchlfissigen Material kann eine Beschichtung, Tran- 
kung oder eine Membran mit Polymeren auf 
Copofyetherestergrundlage (Sympatex) sein oder aus 
gerecktem Polytetrafluorethylen mit einer mikroporOsen 
Polyurethan-Beschichtung (Gore-tex) sein. 

Hierbei haben sich aufgrund s&ner hohen feuchtig- 
keitsdurchlassigen Eigenschaften und hohen Wasser- 
dichtigkert und Strapazierfahigkeit als Material 
Polymere auf Copolyetherestergrundlage (Sympatex) 
als ausgezeichnet erwiesen. 

Vorzugsweise werden als wasserdichtes wasser- 
dampfdurchlassige Material Polymere auf Copolyethe- 
restergrundlage verwendet Die Copolyether ester 
kOnnen aus einer Vielzahl von wiederkehrenden intrali- 
nearen langkettigen und kurzkettigen Estereinherten 
bestehen, die statistisch Ober Esterbindungen Kopf an 
Schwanz verknOpft sind, wobei die langkettigen Ester- 
einherten der Formel 

0 0 

il II 
-0-G-O-C-R-C- 



und die kurzkettigen Estereinherten der Formel 
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entsprechen, worin G einen zweiwertigen Rest 
darsteltt, der nach der Entfemung von endstandigen 
Hydroxylgruppen aus mindestens einem langkettigen 
Glykol eines mittleren Molekulargewichts von 600 bis 6 
000 und eines Atomverhaitnisses von Kbhlenstoff zu 
Sauerstoff zwischen 2,0 und 4,3 zuruckbleibt, wobei 
mindestens 20 Gew.% des langkettigen Glykols ein 
Atomverhaitnis von Kbhlenstoff zu Sauerstoff zwischen 
2,0 und 2,4 besrtzen und 15 bis 50 Gew.% des Copolye- 
theresters ausmachen, R einen zweiwertigen Rest dar- 
steltt, der nach der Entfemung von Carboxylgruppen 
aus mindestens einer Dicarbonsaure eines Molekular- 
gewichts von weniger als 300 zuruckbleibt, und 0 einen 
zweiwertigen Rest darstellt, der nach der Entfemung 
von Hydroxylgruppen aus mindestens einem Diol eines 
Molekulargewichts von weniger als 250 zuruckbleibt, 
wobei mindestens 80 Mol %der verwendeten Dicarbon- 
saure aus Terephthalsdure Oder ihren esterbildenden 
Aquivalenten und zumindest 80 Mol % des Diols mrt 
dem Weinen Molekulargewicht aus 1,4-Butandiol Oder 
dessen esterbildenden Aquivalenten bestehen, die 
Summe der Molprozente der Dicarbonsaure, die keine 
Terephthalsaure oder deren esterbildenden Aquivalente 
darstellt. und des Diols mrt einem Weinen Molekularge- 
wicht, das kein 1,4-Butandiol oder dessen esterbilden- 
den Aquivalente darsteltt, hOchstens 20% betragt und 
die kurzkettigen Estereinherten 40 • 80 Gew.% des 
Copolyetheresters betragen. 

Vorzugsweise kflnnen die Polymere ganz oder teil- 
weise Copolyetherester sein, worin mindestens 70 Mol 
% der verwendeten Dicarbonsdure 2,6-Naphthalindi- 
carbonsaure oder deren Ester bifdenden Aquivalente 
sind und bei dem mindestens 70 Mol.% des verwende- 
ten Diols mrt einem Weinen Molekulargewicht 1,4- 
Butandiol oder dessen esterbildenden Aquivalente ist 
und die Summe der Molprozente der Dicarbonsaure, 
die keine 2,6-Naphthalindicarbonsaure oder deren 
Ester bildende Aquivalente ist und des Diols mrt einem 
Weinen Molekulargewicht das kein 1 ,4-Butandiol oder 
dessen Ester bildende Aquivalente ist, hochstens 30% 
betragt und die Estereinherten rrrit kurzen Ketten 35 bis 
80 Gew.% des Copolyetheresters ausmachen. 

Noch mehr bevorzugt sind die Polymere, die Copo- 
lyetherester sind, worin die aus einer Vielzahl von wie- 
derkehrenden intralinearen langkettigen und 
kurzkettigen Estereinherten bestehen, die statistisch 
uber Esterbindungen Kopf an Schwanz verknQpft sind, 
wobei die langkettigen Estereinherten der Formal 
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entsprechen, wobei G einen zweiwertigen Rest 

so darstellt der nach der Entfemung von endstandigen 
Hydroxylgruppen aus mindestens einem langkettigen 
Glykol eines mittleren Molekulargewichts von 600 bis 4 
000 und eines Atomverhaitnisses von Kohlenstoff zu 
Sauerstoff zwischen 2 und 4,3 zuruckbleibt, wobei min- 

25 destens 20 Gew.% des langkettigen Glykols ein Atom- 
verhdltnis von Kohlenstoff zu Sauerstoff zwischen 2,0 
und 2,4 besttzen und 15 bis 50 Gew.% des Copolyethe- 
resters ausmachen, R einen zweiwertigen Rest dar- 
steltt. der nach der Entfemung von Carboxylgruppen 

30 aus mindestens einer Dicarbonsaure eines Molekular- 
gewichts von weniger als 300 zuruckbleibt und D einen 
zweiwertigen Rest darstellt der nach der Entfemung 
von Hydroxylgruppen aus mindestens einem Diol eines 
Molekulargewichts von weniger als 250 zuruckbleibt, 

55 wobei mindestens 70 Mol % der verwendeten Dicarbon- 
saure aus 2,6-Naphthalindicarbonsaure oder ihrer 
esterbildenden Aquivalente besteht und mindestens 70 
Mol % des Diols mrt dem Weinen Molekulargewicht aus 
1 ,4 Butandiol Oder dessen esterbildenden Aquivalenten 

40 besteht und die Summe der Mol % von der Dicarbon- 
saure, die keine 2,6-Naphthalindicarbonsaure oder 
ihrer esterbildenden Aquivalente ist und des Diols mit 
einem Weinen Molekulargewicht, das kein 1 ,4-Butandiol 
oder dessen esterbildende Aquivalente ist, hdchstens 

4s 30 % betrdgt und die Estereinherten mrt kurzen Ketten 
35 bis 80 Gew.% des Copolyetheresters betragen. 

Die in einer weiteren AusfOhrungsform verwende- 
ten Copolyetheresterpdymere-Membranen kfinnen 
eine Dicke von 10 jim oder 15 |xm aufweisen und zeich- 

so nen sich durch eine hone Wasserdampfdurchiassigkeit 
von Ober 2700 g/m 2 (24 Stden. nach ASTM E 96 66 
Methode B modrf iziert) aus. 

Die StOtzschicht 5 kann zumindest abschnrttsweise 
z. B. punkt-, linien-, grtterfflrmig mit der Funktions- 

55 schicht 4 und / oder einer weiteren mit dem o.g. Material 
beschichteten bzw. getrankten StOtzschicht 5, vorzugs- 
weise mit einem wasserdampfdurchiassigen, Kleber 
verWebt sein. Hydrophile Kleber sind hierbei von Vorteil, 
da sie den Wasserdampftransport nicht behindern, wie 
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hydrophile geschaurrrte Kleber auf Poryurethan- oder 
Acrylatgrundlage. Ebenso zeigt sich eine HeiBverWe- 
bung des Randteils 12 und mrt dem Restteil 9 des unte- 
ren Endbereichs des Laminats 2 als uberaus vorteilhaft 

Urn eine hohe PaBgenauigkert des erfindungsge- s 
maBen wasserdichten Laminatformteils zu gewahrlei- 
sten, ist es mOglich, der untere Endbereich 7 der 
Au 3 en I age 1 parallel zu der Unterseite der Laufsohle 13 
ausgerichtet ist Die AufBenlage 1 kann zumindest in 
ihrem Endbereich, also im Bereich von Dichtlippe, und 10 
in ihrem unteren Endbereich 7 mrttels einer Klebschicht 
8 mrt dem Laminat 2 verWebt sein. 

Bei der Verwendung des erfindungsgemaBen 
Laminatformteils in Schuhen sind der untere Endbe- 
reich des Laminats 2 parallel zu der Unterseite der Lauf- 75 
sohle 13 ausgerichtet, der Randteil 12 des unteren 
Endbereichs des Lamiants 2 zum Schuhinnenbereich 
hin umgeschlagen, und auf die zum Schuhinnenbereich 
zugewandte Oberseite des Restteils 9 des unteren End- 
bereichs des Laminats 2 mittels eines Klebers derartig 20 
verkfebt, vorzugsweise heiB- oder zwickverWebt, ist 
daB der umgeschlagene Randteil 12 im wesentlichen 
f lach auf der Oberseite des Restteils 9 des unteren End- 
bereichs des Laminats anliegt 

Vorzugsweise ist der Randteil 12 des unteren End- 25 
bereichs des Laminats 2 zu der die Funktionsschicht 4 
aufweisenden Seite hin umgeschlagen, so daB die 
StOtzschicht 5 nach auBen weist. Diese Ausgestaltung 
ist besonders insofern geeignet als der Randbereich 20 
des Laminats 2 fur die aufktebbare Laufsohle 1 3 und fur 30 
die autklebbare Brandsohle 6 eine ausgezetchnete Ver- 
bindungs- oder Verklebungsgrundlage bietet, da diese 
frei von die Verklebung storenden Faden Oder Gewebe- 
resten ist die ansonsten bei den Verklebungsstellen 
von herkfimmlichen Schuhen zu finden sind. 35 

Vorteilhafterweise kann, wenn der untere Endbe- 
reich 7 der AuBenlage 1 parallel zu der Unterseite der 
Laufsohle 13 ausgerichtet ist t der Randteil 12 des unte- 
ren umgeschlagenen Endbereichs des Laminats 2 uber 
die Karrte des zu der Unterseite der Laufsohle 13 paral- 40 
lei ausgerichteten unteren Endbereichs 7 der AuBen- 
lage 1 hinausragen. Jedoch ist es ebenso mOglich, daB 
die Kante des unteren Endbereichs 7 der AuBenlage 1 
uber den Randbereich 20 des Laminats 2 hinausragt 

Zudem kann der Schaft mrt dem bererts vorgefertig- 45 
ten erfindungsgemaBen wasserdichten Laminatformteil 
Oberden Leisten gezogen, der den auf dem Randteil 12 
geWebten Restteil 9 des unteren umgeschlagenen End- 
bereichs des Laminats 2 und eine auf dem umgeschla- 
genen, parallel zu der Unterseite der Laufsohle so 
ausgerichteten Endbereich der Futterschicht 3 und auf 
dem Randteil 12 des Laminats 2 aufgeklebte Brand- 
sohle aufweist. Dabei ist es vorteilhaft ohne Auftragen 
einer Trennschicht auf den Leisten, unter hohem Spritz- 
druck das flOssige Kunststoffsohlenmaterial aufzusprft- 55 
zen. Aufgrund der durch mfteinander festen Fixierung 
von AuBenlage 1, Laminat 2 und Laufsohle 13 beding- 
ten Auftrrttsstabilitat und Sertenstabilitat erreicht man 
eine ausgeglichene Statik des erfindungsgemaBen 



Schuhs, da ein einwandfreies Abrollen des FuBes 
gewahrfeistet ist und aufgrund der fehlenden Verwen- 
dung von unporOsen SchaftmateriaJien, ohne Eingrrff in 
deren inneren Strukturen, - im Gegensatz zum Stand 
der Technik • eine hohe Belastbarkeit insbesondere bei 
der raschen stoBartigen Beanspruchung der Laufsohle 
13 mOglich ist 

In einer bevorzugten AusfQhrungsform wird die 
AuBenlage 1 in ihrem unteren Bereich von dem Material 
der Laufsohle 13 auBensertig unter Bildung einer Dicht- 
lippe der Spritzfbrm verdeckt Dabei kann das Behan- 
deln der Oberfiachen der dem Schuhinnenbereich 
abgewandten Seite - also auBenseitig - der AuBenlage 
1 , zumindest in dem Bereich, welcher beim Aufspritzen 
des Kunststoffsohlenmaterials Oder AnWeben der 
Kunststoffsohle 13 bedeckt wird. hilfreich sein. Durch 
mechanisches oder chemisches Autrauhen des sis 
AuBenlage 1 verwendeten Leders oder textrlen Schscht 
erhOht sich nicht nur die Haftung oder Klebung der 
AuBenlage 1 mit der Laufsohle 13 sondern ebenso 
durch die sonach verringerte Anzahl von unverWebten 
Fehlstellen die Wasserdichtheit der Verbindung von 
AuBenlage 1 mit der Laufsohle 13. Gleichfalls vermO- 
gen lederne oder textile, auf der AuBenlage 1 Oder zwi- 
schen der AuBenlage 1 und des Laminats 2 die 
Stabilrtat des erfindungsgemaBen Schuhs hilfreich zu 
unterstutzen. 

Bei alien AusfOhrungsformen des erfindungsgema- 
Ben Schuhs ist festzustellen, daB deren Sertenstabilitat 
zusammen mit der besseren Haftung von sertlich ange- 
Webter oder angespritzter Laufsohle 13 und z.B. 
Anbringen von Fersenkappen ausreichend ist, so daB 
der erfindungsgemaBe Schuh das beim Knick-SenkfuB 
zu beobachtende Knicken des Fersenbeins infolge Sen- 
ken des inneren LangsgewOlbes und damit einherge- 
hend das Rutschen des Fersenbeins beim Auftreten je 
nach Deformitat - e.g. nach auBen oder nach innen • 
hilfreich gegenstOtzen kann. 

Als Futterschicht 3 kann eine Frotteeschicht, Zie- 
gen-, Schaf-, Rind-, Schweinslederfutterschicht, Samt- 
schicht, Kamelhaarstoffschicht, gestrickte Oder 
gewebte Fellschtcht, Gewebeschicht, vorteilhafterweise 
aus Baumwolle, Schurwolle, synthetische Fasern und / 
oder regenierter und/oder modifizierter Cellulose ver- 
wendet werden. 

Die AuBenlage 1 kann mindestens ein Vertreter der 
eine Lederschicht Textilschicht, textilartige Schicht und 
Gewebe umfassende Gruppe sein. MOglich sind fur die 
AuBenlage 1 als Obermaterial Segettuch, Stoffe, 
Chintz, Everglaze, FrotrJerware, Samt, Manchester, 
Kord, Verveton, Norzon, Ledertuch, Ledersamt, Duver- 
tine, gestricktes oder gewirktes Gewebe, Satin, Fell, 
Feilimitation, Rauh-, Glatt-, LacWeder oder geschlrffe- 
nes f gepragtes, geschrumpftes oder gekrispettes Leder. 

Als Kunststoffsohlenmaterialien sind wasserdichte 
geeignet wie Gummi, Folyurethan, Polyvinylchlorid und 
deren Derrvate und Mischungen derselben. 
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Ausfuhrungsbeispiel 

Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfuhrungs- 
beispiels naher erlautert. 

Es zeigt s 

Fig. 1 eine Unteransicht des erfindungsgemaBen 
Schuhs 

Fig. 2 eine Ansicht auf den Querschnitt A- A von 10 
Rg. 1 im Schuhspitzenbereich des erfin- 
dungsgemaBen Schuhs 

Die Abbildungen zeigen aufgrund der zeichneri- 
schen Vereinfachung in schematischer, stark vergrOBer- 15 
ter Weise ohne Anspruch auf eine maBstabsgetreue 
Wiedergabe eine AusfOhrungsform Der erfindungsge- 
mafte Schuh hat als AuBenlage 1 Rindsleder. Der 
untere Endbereich 7 der AuBenlage 1 verlauft parallel 
zu der Unterseite der Laufsohle 13. Dabei ist der End- 20 
bereich der AuBenlage 1 mittels einer Klebschicht 8 mrt 
dem Laminat 2 vertxinden. Der Rand der AuBenlage 1 
endet als SchragstoB. Als Laminatformteil wird eine 10 
jim dicke Membran 4 aus wasserdichtem wasserdampf- 
durchlassigem Material (Sympatex) verwendet. Als 25 
Stutzgewebe 5 findet ein grobmaschiges Polyesterge- 
webe Anwendung. Der untere Endbereich des Lami- 
nats 2 ist parallel zu der Unterseite der Laufsohle 13, 
welch e aus Polyurethan besteht, ausgerichtet wobei 
der Randteil 14 des unteren Endbereichs der Stutz- 30 
schicht 5 und der Randteil 15 der Membran 4 gemein- 
sam zum Schuhinnenbereich hin umgeschlagen 
werden und f lach auf der Oberseite des Restteils 1 1 der 
Membran 4 auf liegen. Als Kleber zwischen dem Restteil 
1 5 und dem Restteil 1 1 benutzt man PolyurethanWeber, 35 
welch er mit Hilfe einer Hochfrequenzheizeinrichtung 
aktiviert wird. Eine Brandsohle 6 aus Leder ist mittels 
einer Klebschicht 17 auf dem umgeschlagenen unteren 
Endbereich der Futterschicht 3 und auf dem Randteil 14 
geklebt. Die Futterschicht 3 ordnet sich hierbei in dieser 40 
bevorzugten AusfOhrungsform mit ihrem unteren End- 
bereich parallel zu der Unterseite der Laufsohle 13 an. 

Durch Anspritzen von flQssigem Kunststoffsohlen- 
material aus Polyurethan bei 5 at an den mrt dem Schaft 
und dem Laminatformteil geschlagenen Leisten ist eine 45 
innige Verbindung zwischen der StQtzschicht 5, der 
Brandsohle 6 und dem Kunststoffsohlenmaterial fest- 
stellbar. Der Obergang der Oberflache des umgeschla- 
genen Randbereichs 20 des unteren Endbereichs des 
Laminats 2 zu der Oberflache der Laufsohlenoberseite so 
ist glatt und zeigt keine unerwQnschten Erhebungen, 
WQIste Oder Deilen auf, welche ansonsten Druckstellen 
auf der FuBsohlenunterseite des Benutzers hervorrufen 
warden. Der Obergang ist deswegen glatt und bildet 
eine stele Flache, da zudem das Anspritzen der Lauf- ss 
sohle unter Druck erfolgt ist. 

In einer weiteren AusfOhrungsform kann der untere 
Endbereich der Futterschicht 3 im weserrtiichen senk- 
recht zu der Laufsohle 13 ausgerichtet sein, so daB der 
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Randteil 12 des unteren Endbereichs des Laminats 2 
bOndig an die dem Schuhinnenbereich zugewandte 
Oberflache der Futterschicht 3 anstOBt. Vorteilhafter- 
weise ist der zum Schaft zugewandte Rand des Rand- 
teils 12 im wesentlichen in Richtung oberen 
Endbereichs des Laminats 2 ausgerichtet. Der obere 
Endbereich des Laminats 2, der AuBenlage 1 und der 
Futterschicht 3 bilden die Einschlupfdffnung des erfin- 
dungsgemaBen wasserdichten Schuhs. Dadurch wind 
eine zusatzliche sichere Sertenfuhrung des FuBes an 
den Randern des FuBbettes des erfindungsgemaBen 
Schuhs hervorgerufen. 

Eingehende Prufungen ergeben, daB sich trotz der 
recht einfachen Herstellungsweise des erfindungsge- 
maBen Schuhs ohne umstandliches und genaues Aus- 
richten von Schuhbestandteilen eine ausreichende 
Dichtigkeit des Schuhinnenbereichs beobachten laBt, 
ein Umstand, der hervorgerufen wird. da die der Lauf- 
sohle 13 zugewandte Serte bzw. AuBenrand 20 der 
StQtzschicht 5 beim VerWeben oder Ausprrtzen des 
Kunststoffsohlenmaterials aufgrund des Fehlens von 
verWebungsstorenden Partikeln eine dauerhafte, innige 
und wasserdichte VerWebung garantiert. Auch zeigt 
sich, daB der Tragetomfort insbesondere das Auf- und 
Abrollen des erfindungsgemaBen Schuhs durch das 
Umschlagen des Randteils 12 des unteren Endbereichs 
des Laminats 2 zum Schuhinnenbereich und VerWeben 
desselben mit dem Restteil 9 des unteren Endbereichs 
des Laminats 2 nicht eingeschrankt wird, sondern ganz 
im Qegenteil die eingeschrankte Flexibilitat, unzurei- 
chende Abroileigenschaften, hohe Hersteilungskosten 
und den groBen Zeitaufwand bei der Herstellung fur den 
Fachmann unerwarteterweise in einer ausgewogenen 
Weise sonach beseitigt. Ebenso ist durch Anspritzen 
des f IQssigen Kunststoffsohlenmaterials unter Druck ein 
im weserrtiichen dem FuB des Benutzers anatomisch 
angepaBtes FuBbett auf preiswerte und einfache Weise 
herstellbar ist, welches den Tragekomfort zusatztich 
hebt. 

Patentansprflche 

1 . Wasserdichtes Laminatformteil als Einsatz fur 
Schuhe in klebegezwickter AusfOhrungsform, wel- 
cher schuhformmaBig ausgebildet ist, mit einer 
AuBenlage, einer Brandsohle, einer Futterschicht 
und einem wasserdichten wasserdampf durch Idssi- 
gen Laminat das eine Funktionsschicht und gege- 
benerrfalls eine StQtzschicht aufweist, dadurch 
gekennzelchnet, daB ein Randteil (12) des unte- 
ren Endbereichs des Laminats (2) zu der die Funk- 
tionsschicht (4) aufweisenden Seite hin 
umgeschlagen und verWebt ist daB die Futter- 
schicht (3) an der Kante des Rands des umge- 
schlagenen unteren Endbereichs des Laminats (2) 
anliegt und daB der Randteil (12) des unteren End- 
bereichs des Laminats (2) mit der Brandsohle (6) 
mittels einer Klebeschicht (17) verWebt ist. 
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2. Wasserdichter Schuh, dadurch gekennzeichnet, 
daft der wasserdichte Schuh ein wasserdichtes 
Laminatformteil nach Anspruch 1 aufweist. 

3. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 2, dadurch s 
gekennzeichnet, daft der untere Endbereich (7) 
der Auftenlage (1) parallel zu der Unterseite der 
Laufsohle (13) ausgerichtet ist. 

4. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 3, dadurch 10 
gekennzeichnet, daft der untere Endbereich (7) 
der Auftenlage (1) mit dem Laminat (2) zumindest 
teilweise mittels einer Klebeschicht (8) verMebt ist. 

5. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 4, dadurch 15 
gekennzeichnet, daft eine Laufsohle mit der 
Brandsohie (6), dem Restteil (9) des Laminats (2) 
und dem unteren Endbereich (7) der Auftenlage (1) 
verklebt ist 

20 

6. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daft ein Laufsohlenmaterial auf 
die Brandsohie (6), den Restteil (9) des Laminats 
(2) und den unteren Endbereich (7) der Auftenlage 

(1) aufgespritzt ist. 2s 
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